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PrQfungsantrag gem. 5 44 PatQ Ist gaatelit 

@ Verfahreh und Vorrichtung zum Hersteilen von Kunatstoffgegenstinden 

@ Die Erfindung bezfeht sich auf ein Verfahren und elne 
Vorrichtung zum Heratellen von Kunatstoffigegenstfinden mit 
Hohlsteiten. Das Verfahren weist die Schritte auf: Elnsprit- 
zen efner auerefchenden Menge Kunststoffschmelze In die 
Kavftftt (2) dea Forniwedaeuga (1); Gleiehzeltiges und/oder 
anschlieSendea Etngeben eines Druckfluids in die SchnDeIze 
mittals mindestens einer FlutdelnapritzdOee (7); AblcQhlan- 
lassen dee Formtene (a); Entlastung der Kavitit (2) vom 
Dnjok des Druckfluids und Entformen dea Formtailar wobet 
Kunststoffechmeize In mindestens elne ObeiiaufkavitSt (8) 
ausgetrieben wird, die mIt der Kavlt&t (2) In Verblndung 
stehL ErfindungagamfiS Ist vorgesehen* deft das Volumen 
der OberlaufkavltSt (S) verSndert, Insbesondere vergrd&ert, 
^ wird. Dlese VolumenvergrdSerung wtrd vortellhaftenwelae 
geatauert Oder geregett VortellhaftenA^Iae wird dam It er- 
releht, da6 der Spritzgieftzyklus, insbesondere das Oberlau- 
fen von Sehmebe in die Oberiaufkavitfit (8), mit einfaohen 
Mittain ateuerbar bleibt 
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Beschreibung sen ist In dieser Betriebsweise wird Schmelze mh ho* 

hem Druck in die Kavitflt gespritzt, bis diese voUstandig 

Die Erfindung betrifft ein Vcrfahren zum Herstellen gefOllt ist Nach Beginn des Erstarrens der Schmelze 

von Kunststoffgegenstanden mit HohlsteUen» das die wird der VerschluD gedffnet und so eine Verbindung zu 

Schritte aufweist: s einer Oberlaufkavit&t freigegeben. In diese wird dann 

die schmelzflQssige Seele des Formteils unter Anwen- 

" Einspritzen einer ausreichenden Menge Kunst- dung von Druckgas ausgetrieben^ 

stoffschmelze In die ICavitdt eines Formwerkzeugs Bei den bekannten Verfahren sind eine Reihe von 

entlang eines Schmelzeflie&wegs, der sich von einer Nachteilen beobachtet worden: 

Kunststoffplastifiziereinheit durch eine Kunststoff- lo Da die fluidische Verbindung zwischen Haupt- und Ne- 

einsprilzdUse bis ins Formwcrkzeug crstreckt; bcnkavitit in der BP 0 321 1 17 Bl unbeeinfluBbar und 

— Gleichzeitiges und/oder anschlieBendes Einge- stets offen ist. ist das OberflieBen von Schmelze von der 
ben eines Druckfluids, insbesondere Druckgases, in KavitAt in die Oberlaufkavitat nicht direkt steuerbar. 
die Schmelze raittels nundestens einer Fluidein- Hicraus crgibt swh, daS der gesamte SpritzgieBprozeB 
spritzdiise, so daB die ins Formwerkzeug einge- 15 schwer zu kontrollieren und zu steuem ist Femer crgibt 
brachte Schmelze unter Hohlraumbildung in der sich aus dieser beschriebenen Verfahrensweise. daB das 
Kavitat verteilt und an die Kavit^tswandungen des Druckgas, das von der Oberlaufkavit&t in die Kavit&t 
Formwerkzeugs angepreBt wird; flieBt, einen FIleBkanal hinterliBt, der beim fertigen 

— Abkflhienlassen des so hergesteUten Formteils Formteil einen negativen Einflufl beziiglich der Oberfia- 
auf eine Temperatur unterhalb des Schmel^unkts 20 chengOtehat 

der Kunststoff schmelze; Der FluB von Schmelze von der KavitSt in die Ober- 

— Entkstung der Kavitftt vom Druck des Druck* laufkavit&t ist in der DE39 13 109 C2 und der 
fluids und BP 0438 279 A 1 zwar beeinfhiBbar. In der EP 

— £ntformendesFormteils» 0 438 279 Al ist jedoch ledlglich vorgesehen, daB die 

25 Verbindung von der Hauptkavitat zur Nebenkavitftt zu 

wobei vor. w&hrend und/oder nach dem Eingeben von einem bestimmten Zeitpimkt freigegeben wird Damit 

Dnickfluid Kunststoffschmelze, gegebcnenfalls unter ist zwar der Zeitpunkt fflr das Uberstr6men von 

Beimengung von E>ruckflujd, in mindestens eine Ober- Schmelze bestimmt; jedoch Hndet ab diesem Zeitpunkt 

laufkavitat ausgetrieben wird, die mit der KLavitftt in keine Kontrolle des Sdimelzeflusses mehr statt In der 

Verbindung Bteht 30 DE3913109C2 sind hingegen Schiebereiemente tm 

Des weiteren betrifft <Ke Erfindung eine Vorrichtung Verbindungskanal zwisdien Haupt- und Nebenkavitat 

zur DurchfOhrung des Verfahrens. vorgesehen, die den SchmelzefluB regeln kdnnen. Nach- 

Ein Verfahren der gattungsmaBigen Art ist in der teilhaft ist hier jedoch, daB ein relativ komplizierter ap- 

DE 39 13 109 C2 bescluieben. Dort wird eine Produk- parativer Aufbau erforderlich ist um das dort bescfarie- 

tionsweise von hohlen Kunststof fkdrpem offenbart bei 35 bene Verfahren zu nutzen. Wegen dieses Hligranen Auf- 

der der Formbohlraum zunachst volfatandig mit Ktmst- baus ist es auch nicht sichergestellt daB die FluBsteuer- 

stoffschmelze ausgefQllt und nach dem Hnsetzen des elemente zwischen Haupt* und Oberlaufkavitat zuver- 

Erstarrens der Schmelze an den Wanden des FormhohJ- lUssig arbeiten, insbesondere, daB der Verbindungskanal 

raums die noch schmelzflQssige Seele des Kunststoff- zwischen der KLavitat und dem Oberlauf nicht "ebfriert^ 

kdrpers mittels des Flmds in mmdestens eine auBerhalb 40 also sk^ mit abgekilhlter Schmelze zusetzt 

des Formhohlraums angeordnete und mit diesem ver- Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 

bundene entforrabare Nebenkavitat ausgetrieben wird Verfahren und eine zugehdrige Vorrichtung zu schaffen, 

Damit ist es mdglich, KunststoffkOrper herzustellen, die mit der es mOglich ist die vorgenannten Nachteile zu 

auch bei komplizierter geometrischer Form eine em- beheben, also den FluB von Schmelze von der ICavitat 

wandfrde Oberflache, insbesondere ohne FlieBmarkie* 45 zum Oberlauf permanent und genau zu steuem bzw. zu 

rungen, aufweisen, die auch im FaDe wcniger, verhaitnis- regebt ohne einen komplizierten appiarativen Aufwand 

maBig enger HoUraume in dnem weitgehend massiven mit Absperrmitteb a a. zu bendtigen, die die Gefahr 

Kunststoffk&rper keine EinfansteDen in der OberflBcbe bergen, nicht fiber alle Betriebszustande und langfiistig 

zeigen. voll funktbnsf ahig zu bleiben. 

Aus der EP 0321 117 Bl ist cm Gasinnendruckver- 50 Die Ldsung der Aufgabe ist dadurch gekennzefchnet 

fahren bekannt bei dem in ahnlicher Weise die Kavitat daB das Volumen der Uberlaufkavitat (8) verandert ins- 

eines Werkzeugs zunfichst mit Schmeke gefUlk wird, besondere vergr^JBcrt wird Dabei ist vorzugswcise 

wobei diese auch in eine mit der Kavitat fluidisch ver- vorgesehen. daB die Veranderung des Volumens der 

bundene Oberlaufkavitat flieBt Druckgas wird dann Oberiaufkavitat (8) gesteuert oder geregelt wird Diese 

vom Oberlauf aus in das Innere der noch flQssigen 55 Steuerung bzw. Regchmg kann sich dadurch auszeich- 

Kunststoffmasse eingebracht Dadurch wird im Form- nen, daB die Veranderung des Volumens der Obcrlauf- 

teil ein Hohb^um gebiklet der sowohl aus Grflnden der kavitat (8) in Abhangigkeit vonder Zeit nach Beginn der 

Gewichtsersparnis als auch wegen der Materialeinspa* KavitatsfQUung mit Kunststoffschmelze und/oder in 

rung vorteilhaf t ist Abhangigkeit vom Druck in der Kavitat (2) gesteuert 

Weiterhin ist ein Verfahren der gattungsgemSBen Art so oder geregelt wird 

aus der EP 0 438 279 Al bekannt Ziel ist es dort den Die Oberlaufkavitat soil also in ihrem Volumen so 

eigentlichen SpritzgieBprozeB unter dem for das Spritz- verandert werden, daB sich daraus eine Steuerungs- 

gieBen typischen hohen Druck auszufOhren und nicht oder Regehmgsmdglichkeit ergibt Die Erfindung geht 

unter dem vergleichsweise geringen Gasdruck, der beim dabei von dem Grundgedanken aus, daB sich eine Ober- 
Gasinnendruckvcrfahren normalerweise gegeben ist 65 laufkavitat, die rait der Hauptkavitat fluidisch verbun- 

Trotzdem soUen die Vorteile des Gasinnendnickverfah- den ist bei entsprechendem Druck in der Hauptkavitat 

rens genutzt werden. Daber ist am Ende der Kavitat stets das Bestreben hat, sich voQstandig mit Schmelze zu 

hier ein VerschluB vorgesehen, der zunachst verschlos- ftUlen. Durcb das durch die Steuerung bzw. Regehing 
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jeweils aktuell zur VerfOgung gestellte Volumen der einer nicht dargestellten QueUe bzw. Versorguogsein- 
Oberlaufkavitit kann der exakte AbfhiB von Scfamelze heit» in die Kavit&t eingegeben werdea Das Dmckgas 
von der Hauptkavitftt zur Oberlaufkavitdt vorgegeben verteilt die Schmdze in der Kavitfit 2 iind drOckt sie an 
werden, ohne da8 es komplizierter Stellorgane bedarf. die Wandungen des Werkzeugs 1. Die Fluideinspritzda- 
Vendlmittel zwischen Haupt- und Nebenkavitat, die ei- 5 se 7 kann an einer bdielHgen Stelle des W^kzeugs 
nen komplexen apparadven Aufvtrand bedingen, werden angebracht werd^; sie kann z. B. auch konzentriscb mit 
damit entbehriich: Die Steueruzig des Flusses von der KunststoffelnspritzdQse 3 angeordnet sein, wodurch 
SchmelzeindleOberlaufkavitatwirdmiteinfachenMit- Sciimetze und Fluid durch dicseibe Werkzeugdffnung 
teln ermdglicht eingegeben werden. Anstelle der direkt in die Kavit&t 

Vorteilhafterweise kann vorgeschen werden, daB zur jo ragenden FluideinspritzdOse k5nnen also altemativ 
Aufrecbterhaltung einer steten fluidischen Verbindung oder additiv auch andere bekannte B^asungselemente 
zwischen Kavitfit (2) und Oberlaulkavitdt (8) der Ver- vorgesehen sein, z. B, Fluiddflsen^ die in die Kunststoff- 
bindungsbereich zwischen Ka^dtlt (2) und Uberiaufka- einspritzdQse 3 oder in den AnguB integnert sdnd. Sinn* 
vitflt (8) bcheizt wird. vol! kann cs auch sein, mehrere Ruideinspritzdtlsen 7 zu 

Um einen bei GasabfluD von der Hauptkavitit in die t5 verwenden. 
Nebenkavitfit entstandenen Gasfliefiweg und eine dar- Mit der Kavitfit 2 verbunden ist eine Oberlaufkavitfit. 
aus resultierende Offnung am fertigen Formteil zu ver- & Diese kann Kunststoffschmebce und ggf. auch Druck- 
hindern, ist vorgesehen, dai3 vor dem Abkflhien und fluid aufnehmen; sie steht daher in fluidisdier Verbin- 
Verfestigen des Forroteils das Volumen der Oberlaufka- dung mit der Kavitfit 2. Der Verbindungskanal zwischen 
vitfit (8) verkleinert wird, um Kunststoffschmeize von 30 Kavitfit 2 und Oberlaufkavitfit 8 ist mit Heizmitteh 10 
der Oberlaufkavitfit (8) in die Kavhfit (2) zurnckzutrei- ausgestattet Damit wird verfaindert, dafi Schmelze in . 
ben und die gegebenenfalls durcfa Druckfluidaustritt diesem Verbindungskanal zu stark abkflhit, also "dn- 
von der Kavitfit (2) in die Oberlaufkavitfit (8) entstande- friert" , und den Verbindungskanal zusetzt Die Hetzmit^ 
ne Offnung wieder zu verschlieOen. tel 10 sorgen also fOr eine stete fiuidische Koppiung von 

Die Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens 75 Hai^t- tmd Nebenkavitfit Der Verbindungskanal kann 
weistfolgendeElementeauf: auch nursehrkurzausgebOdet sein, so daB er^eotiich 

wegffiilt; Kavitfit 2 und Oberlaufkavitfit 8 stehen dann in 

— ein aus mindestens zwei Halften bestehendes umnittelbarer Verbindung. Vorgesehen kann anch sein, 
Formwerkzeug(l)nut einer Kavitfit (2X daS der Bereich der Oberlaufkavitfit 8 mit - nicht dar- 

— eine Kunststoffplasti^ziereinheit (4, 3) und eine 30 gestellten — Heizmltteln ausgestattet ist Dies isft insbe- 
Kunststoff emspritzdOse (3), sonderer dann sinnvoU, wenn zum Zyklusende Scfamelze 

— mindestens ehie FluideinspritzdiSse (t) und von der Oberlaufkavitfit 8 zurfldc in die Haoptkavhfit 2 

— mindestens eine Oberlaufkavitfit (S% die mit der gedrilckt werden soli* s. u.; dann darf die Schmelze fn der 
Kavitfit (2) in fluklischer Verbindung steht Uberlaufkavitfit 8 nicht vorschnell einfrierea 

* 35 EMe Oberlaufkavitfit 8 wird durcfa emenKoIben 9 be* 

Erfindungsgemfifisind Mittel(9)ztim Verfindemdes srenzt, dessen Position das ^ekdve Volumen der 

Volumens der Oberlaufkavitfit (8) vorgesehen, wobd uberlaufkavitfit 8 definiert In der Figur ist dies durcfa 

vorzugsweise die Oberlaufkavitfit (8) und die Mittel ^9^ einen Doppelpfei) dargestellt, der andeutet, daB der 

zum Verfindem des Volumens der Oberlaufkavitfit (8) Kolben in Pfeibichtung verschieblich angeordnet bt 

ein Kolben-Zylinder-System bikien. 40 Die Oberlaufkavitfit 8 selber fungiert in dieser Ausge- 

Zur exakten Beeinflussung des SpritzgieB^klus be- staltung ais Zylinder. 

zQglich des OberflieBens von Schmelze in die Oberlauf* Zum Herstellen ernes Formteils 6 wird wie folgt vor- 

kavitat ist vorgesehen, daB Steuer- oder Regelmittet die gegangen: 

Verfinderungdes Volumens der Oberlaufkavitfit (8) be- Zunfichst vnrd Kunststoffschmeize in fttr die Herstel- 

einflussen. 45 lung des Formtefls 6 ausreidiender Menge von der 

Vorteilhafterweise sind schlieBtich Heizmittel (10) Kunststoffplastifiziereinheit in die Kavitfit 2 einge- 

zum Beheizen des Verbindungsbereichs zwischen Kavi- spritzt Sie fOllt — zimilndest teilweise — die Kavitat 2 

tfit (2) und Oberlaufkavitfit (8) vorgesehen, mit denen aus, wobei der Kolben 9 vorzugsweise in der rechten 

eine stete flui^sche Verbindung zwischen Kavitfit (2) Anschlagsposition ist, das Volumen der Oberlaufkavitfit 

und Oberlaufkavitfit (8) aufrechterhalten bzw. gewfihr* so also minimal ist Dadurch kann praktisch keine Scfamel- 

leistetwird. zem die Oberlaufkavitfit 8 abflieBea 

In der Zeichnung ist ein erfmdungsgemfiBes AusfOfa- AnsdilieB^ wird Druckgas in ^e Schmelze mittels 
rungsbeispiel dargestellt: Die Figur zeigt schematisch der Flmdefaispritzdflse 7 injlziert Dies hat die beim Gas- 
die erfindungsgemfiBe SpritzgieBvorrichtung fOr die innendruck*Verfahren Oblichen GrOnde: Zum einen 
Herstellung hohier Kunststoffgegenstfinde. 55 wird das Formteil hohl und damit leichter, andererseits 

Ein zweiteiliges Formwerkzeug 1 beinhaltet eine Ka- wird Kunststoffmaterial eingespart Vor allem wird da- 

vitfit Z also einen Hohb'aum, der die fiuBere Oberflfidie durch aber erreicht, daB das Gas die Schmelze an die 

eines herzustellenden Formteils 6 definiert An das Kavitfitswand drOckt und so die abkfShlungsbedlngte 

Werkzeug ist eine Kunststoffplastifiziereinheit 4, 5 an- Schnimpfungsneigung des sidi verfestigenden Kunst- 

geschlossen,dieauseinem Schneckenzylinder4undau$ eo stoffs ausgleicht, wodurch eine gute Oberflfiche ohne 

einer darin rotatorisch und axial bewegbaren Schnecke Emfallstellen erreicht wird. 

S besteht Die Verbindung zwischen Formwerkzeug 1 Eine AnwendungsmOglichkeit der vorliegenden Er- 

und Kunststoffplastifiziereinheit 4, 5 wird durch eine findung ist daB mit der Eingabe von Druckgas und der 

Kunststoffeinspritzduse3hergestellt Schaffung des Hohhuums im Inneren des Formteils 6 

In die Kavitfit 2 hineinverfahrbar ist eine Fluidein- 65 der Kolben 9 allmfihlich, von einer nicht dargestellten 

spritzdOse 7 angeordnet die in der hineingefahrenen Steuerimg bzw. Regelung beeinfluBt nach links bewegt 

Position dargestellt ist Mit dieser kann Druckfluid, im wird, wodurch sich das Volumen der Oberlaufkavitfit 8 

vorliegenden Fall unter Dnick stehender Stickstoff aus vergrdfiert Abgesehen von der durdi Schrumpfimg des 
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Material beim AbkOhlen verursachten Volumenkon- 
traktioD wird dano also das dem Hohlraum im Irineren 
des Formteils entsprecbende Voiumen in die Oberlauf- 
kavitat 8 ausgetrieben. die gerade dieses Voiumen durch 
die entsprecbende Kolbcnposition bereitstelJt 5 

Abwandlungen von dieser Anwcndungsmdglichkeit 
besteben darin, daB bereits mit der Eingabe von Schmel- 
ze in die Kavitdt 2 Druckgas injiziert wird; die Kavitftt 
wird in diesem FaUe nicbt voUst^ndig mit ^hmelze ge- 
ftlilt Andererseits kann vorgesehen werden, daB Gas to 
erst dann eingespritzt wu^ wenn bereits — nach voll* 
sUUidiger KavitatsfiUlung mit Schmeize — selbige in 
den Dberlatif ausgetreten ist 

Entscbeidend und erfindungswesentlicb ist in jedem 
Falle. daB durch Bewegung des tColbens 9 das Voiumen 15 
der Oberlaufkavitat 8 variiert wird Die muB nicht not* 
wendigerweise aktiv, also durch eine entsprecbende 
Steuerung oder Regelung in Verbindung mit einem 
Stellmechanismus erfolgen. Es kann auch vorgesehen 
werden, daB der Koiben in seiner rechten Position (mi- 20 
nimales Voiumen der Oberlaufkavitat B) vorgespannt, 
z. B. durch Federelemente, verharrt, wobd die Vorspan- 
nung so gewahlt ist, daB sich die VergrOBcrung des Vo- 
lumens der Oberlaufkavitat 8 dann einstelh, wenn ge- 
wisse Druckverhaitnisse in der ICavitSt 2 herrschen, die 25 
den Koiben veranlassen, nach links zu wandem. 

Im Falle emer aktiven Steuerung bzw. Regelung der 
Volumenverfinderung der Oberlaufkavitat kann vorge- 
sehen werden, daB die Anderung in Abh^ngigkeit von 
der Zeit nach Beginn der KiivitatsfOllung mit Kunst- 30 
stoff schmeize oder in Abhingigkeit vom Druck in der 
Kavitat2erfolgt 

Far die Bewegung des Kolbens 9 kommen ubliche 
Antriebselemente (z. B. mechanisch, hydraulisch, elek- 
trisch oder pneumatisdi wirkende) in Betracht 35 

SoUte nicbt nur Schmeize, sondern auch Druckgas in 
die Oberlaufkavitat 8 ausgetreten setu hinterl^t das 
Gas in der Regel nach dem Aushfirten des Formteils 
einen Kanal, der an der OberflSche des fertigen Form- 
teils stdrt Erfindungsgem^ ist vorgesehen, daB dieser 40 
Kanal vor dem Aush&rten wieder verscblossen wird. 
Hierzu wird der Koiben 9 etwas zuriick (nach rechts) 
bewegt, wodurch Schmeize von der Oberlaufkavitat 8 
zurtlck in die Kaviiat 2 vcrdrangt wird Dabei ver* 
schiieBt sich besagter Kanal, wodurch eine einwandfreie 45 
Oberfldche am fertigen Formteil erreicht wird 

Wenn die das Formteil 6 formende Schmeize genU- 
gend abgekflhlt ist, kann das Formwerkzeug 1 entformt 
werden, das Formteil 6 wird also entnommen. Vor der 
Offhung der beiden Werkzeughalften muB jedoch zu* so 
n&chst der Fluiddruck im Formteil abgebaut werdea 
Hierzu wird Z.B. mittels geeigneter Ventile — nidit 
dargestclh — derGasflicBweg freigegeben. 

Die Oberlaufkavitat 8 muB vor dem nachsten Spritz- 
gieBzyklus ebenfalis entformt werden. Ihr erstarrter Id- 55 
halt kann zum Recycling weitergeieitet werden. 

Bezugszeichenliste 

1 Formwerkzeug ' 60 

2 Kavitat des Formwerkzeugs 

3 KunststoffeinspritzdOse 

4 Schneckenzylinder 

5 Schnecke 

4,5 Kunststoffplastifiziereinheit 65 

6 Formteil 
TFiuideinspritzdase 
sOberlaufkavit&t 
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9 Mittel zum VerSndem des Volumens der Oberlaufka- 
vitat 8; Koiben 

10 Heizmittel 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Herstellen von Kunststoffgegen- 
st&nden mit Hohlstelten, das die Scbritte aufweist: 

a) Einspritzen einer ausreichenden Menge 
Kunststoffschmelze in die Kavit&t (2) eines 
Formwerkzeugs (1) entlang eines Schmelze- 
flieBwegs, der sk:h von einer Kunststoffplastifi- 
ziereinheit (4, 3) durch eine Kunststoffein- 
spritzdiise (3) bb ins Formwerkzeug (1) er- 
streckt; 

b) Gleichzeitiges und/oder anscblieBendes 
Eingeben eines Druckfluids, insbesondere 
Druckgases, in die Schmeize mittels minde- 
stens einer FluideinspritzdUse (7), so daB die 
ins Formwerkzeug eingebrachte Schmeize un- 
ter Hohb-aumbildung in der KaviUt (2) verteilt 
und an die Kavit&tswandungen des Formwerk- 
zeugs (t) angepreBt wird; 

c) Abkilhlenlassen des so hergestellten Form- 
teils (6) auf eine Temperatur untcrhalb dra 
Scbmelzpunktsder Kunststoffschmelze; 

d) Entlastung der Kavitat (2) vom Druck des 
Dnickfluids;und 

e) Entforraen des Formteils ; 
wobei vor, wahrend und/oder nach dem Eingeben 
von Druckfluid gemSB Verfahrensschritt b) Kunst- 
stoffschmelze, gegebenenfalls unter Beimengung 
von Druckfluid in mindestens eine Oberlaufkavitat 
(8) ausgetrieben wird, die mit der Kavitat (2) in 
Verbindung steht, dadurch gekennzdchnet, daB 
das Voiumen der Oberlaufkavitat (8) verilndeit, ins- 
besondere vergrdBert, wird 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeicbnet, daB die Veranderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) gesteuert oder gcregelt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die VerSnderung des Volumens der 
Oberlaufkavitat (8) in Abhangigkeit voo der Zeit 
nach Beginn der Kavitatsfiillung mit Kunststoff- 
schmeke und/oder m Abhangigkeit vom Druck in 
der Kavitat (2) gesteuert oder geregelt wird 

4. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeicbnet, daB zur Aufrechterhal- 
tung einer steten fluidischen Verbindung zwischen 
Kavitat (2) und Oberlaufkavitat (8) der Verbin- 
dungsbereich zwischen Kavitat (2) und Oberlaufka- 
vitat (8) beheizt wird 

5. Verfahren nach einem der AnsprGche I bis 4, 
dadurch gekennzeidinet. daB vor Verfahrensschritt 
c)gemaB Anspruch 1 das Voiumen der Oberlaufka- 
vitat (8) verkleinert wird uni Kunststoffschmelze 
von der Oberlaufkavitat (8) in die Kavitat (2) zu- 
rOckzutreiben und eine gegebenenfalls durch 
Druckfluidaustritt von der Kavitat (2) in die Ober- 
laufkavitat (6) entstandene Offnung wieder zu ver- 
schlieBen. 

6. Vorricfatung zur Durchfilhrung des Verfahrens 
nach einem der AnsprOche 1 bis 5, die aufweist: 

— ein aus mindestens zwei Halften bestehen- 
des Formwerkzeug (1) mit einer Kavitat (2^ 

— eine Kunststoffplastiflziereinheit (4^ 5) und 
eine KunststoffeinspritzdOse (3)^ 

— mindestens eine Fluideinsprhzdtkse (7) und 
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- mindestens eine Oberlaufkavttat {B\ die mit 
der Kavitat (2) In fiuidischcr Verbindung stcht, 
gekennzdchnet durch Mittel (9) zura Verfln- 
dern des Volumens der Oberiaufkavit&t(8). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- s 
zeichnet. daB die OberlaufkaviUt (8) und die Mlttel 
(9) zum Vcrandern des Volumens der Obcrlaufka- 
vitat(8) eln Kolben-Zylinder-System bilden. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 odcr 7, gekenn- 
2etchnet durch Steuer- oder RegelmitteL die die lo 
Verdndenmg des Volumens der Oberlaufkavitat (8) 
beeinflussen. 

9. Vorrichtung nach einem der Ansprilche 6 bis 8* 
gekcnnzeichnet durch Heizmittcl (10) zum Behei- 
zen des Verbindimgsbercichs zwischen Kavitat (2) t5 
und Oberlaufkavitat (8)» mit denen eine stete fluidi- 
schc Verbindung zwischen Kavitat (2) und Ober- 
laufkavitat (8) aufrechterhalten wird. 
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